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Abstract of EP0622289 

The invention relates to a car body for motor 
vehicles, the side walls (3) of which are formed, 
above a floor sill (2), from longitudinal, sides- 
forming extruded profiles (1 ) and the floor frame 
(5) of which is formed from transverse extruded 
profiles (4) adjoining the floor sill (2). Pillars (17, 
18, 19), which are mounted on the belt line (16) 
and are made of bent extruded profiles, support a 
roof frame (20). The sides-forming extruded 
profiles (1 ) are divided in their length and are 
provided with specific cross-sections matched for 
their length region. A front edge (6) and a rear 
edge (7) provide the mounting outlines for a front 
module (8) and a rear module (9). In the case of 
a vehicle body of this type, the cross-section of 
the load-bearing parts can be varied over the 
length of the vehicle despite using extruded 
profiles. The floor frame can likewise be readily 
matched to the technical requirements. The 
mounted-on pillars bearing a roof frame allow an 
expansion of the possibilities for design 
compared to a car body comprising longitudinal 
extruded profiles throughout. 
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Beschreibung 

Die Erf indung betrifft eine Karosserie fOr Kraftfahr- 
zeuge, bei der stranggepreBte Leichtmetallprofile als 
tragende und karosseriewandbildende Elemente die- 5 
nen. 

Eine solche Karosserie ist bereits vorgeschlagen 
mitderdeutschen Paterrtanmeldung P 41 33 814.6. Bei 
dieser Karosserie wird ein rohrformiges, den gesamten 
Karosseriequerschnitt umhullendes Gebilde durch 10 
aneinandergefugte StrangpreBprofile gebildet. in wel- 
ches eine Front- und eine Heckkontur sowie seitliche 
Offnungen fur Fenster und Turen geschnitten werden. 
Front- und Heckkontur werden von an die Konturen 
angepaRten Modulen verschlossen. Die Ausschnitte is 
der seitlichen Offnungen werden als Basisteile fur die 
Turen und dgl. verwendet. 

Mit einer solchen Bauweise kann zwar auf auRerst 
rationelie Weise eine sehr stabile und leichte Karosse- 
rie gefertigt werden, jedoch sind dem Styling einer sol- 20 
chen Karosserie Grenzen gesetzt, da in der 
Seitenansicht uber den Verlauf der extrudierten Leicht- 
metallprofile im Bereich des mittleren Karosseriekor- 
pers nur gerade verlaufende Linien realisierbar sind. Da 
des weiteren bei einer solchen Karosserie die karosse- 25 
riewandbildenden Elemente uber die gesamte Lange 
des Karosseriekorpers mit einem gleichbleibenden 
Querschnitt verwendet werden, ist es kompliziert, einen 
uber die gesamte Lange brauchbaren und lediglich 
durch Ausschnitte anpaGbaren Querschnitt zu errei- 30 
chen. 

Aufgabe der vorliegenden Erf indung ist es, eine 
Karosserie fur Kraftfahrzeuge zu schaffen, bei welcher 
ebenfalls stranggepreBte Leichtmetallprofile als tra- 
gende und karosseriewandbildende Elemente dienen, 35 
bei der aber auch Teile der seitlichen Silhouette des 
mittleren Karosseriekorpers geschwungene Linien auf- 
weisen konnen und bei welcher die seitenbildenden Fig. 1 

StrangpreBprofile besser auf ihre unterschiedlichen 
funktionellen Anforderungen in verschiedenen Quer- 40 
schnittsbereichen anpaBbar sind. 

ErfindungsgemaG wird diese Aufgabe dadurch 
gelOst, daB ein Karosseriekdrper seitlich im Bereich der 
Bodenschweller bis zur Gurtellinie von in Fahrzeug- Fig. 2 
langsrichtung verlaufenden StrangpreBprofilen gebildet 45 
ist, eine Bodenanlage im wesentlichen von quer zur 
Fahrtrichtung verlaufenden StrangpreBprofilen gebildet 
ist, welche mit den seitenbildenden StrangpreBprofilen 
im Bereich der Bodenschweller verbunden sind, ober- 
halb der Gurtellinie der Karosserie auf die seitenbilden- so 
den StrangpreBprofile ein durch Saulen getragener Fig. 3 
Dachrahmen aus gebogenen Prof ilen aufgesetzt ist und 
in an sich bekannter Weise die Turoffnungen aus den 
seitenbildenden StrangpreBprofilen geschnitten sind, Fig. 4 
an einer vorderen und einer hinteren Kante eine Kbntur 55 
zum Einpassen eines Front- und Heckmoduls gebildet Fig. 5 
ist und der Dachbereich uber den Dachrahmen durch 
verformte Teile verkleidet ist. wobei die oberhalb des 
Bodenschweliers angeordneten seitenbildenden 



StrangpreBprofile in ihrer Lange unterteirt und mit spezi- 
fischen fur ihren Langenbereich angepaBten Quer- 
schnitten versehen sind. 

Die Bodenanlage kann dabei mit Ausschnitten ver- 
sehen sein, die von bodenbildenden Teilen des Front- 
oder Heckmoduls ausgefOllt sind, wobei die bodenbil- 
denden Teile des Front- bzw. Heckmoduls mit der 
Bodenanlage verbunden sind. 

Die Verbindung der StrangpreBprofile miteinander 
in ihrer Langsrichtung erfolgt in an sich bekannter 
Weise durch angeformte Fugekanten, die ineinander- 
greifen und eine formschlussige Verbindung bilden. 

Die Verbindung von senkrecht bzw. in stumpfen 
Winkeln zueinander verlaufenden StrangpreBprofilen 
erfolgt in an sich bekannter Weise durch am endseitigen 
Beschnitt des einen StrangpreBprof ils gebildete Zapfen 
und durch entsprechende Offnungen und Einf rasungen 
im Verlauf des anderen StrangpreBprofils unter Benut- 
zung von Spannelementen, SchweiB- und/oder Kleb- 
verfahren. 

Endseitige Beschnittkanten sowie Ausschnittkan- 
ten an den Turoffnungen konnen in an sich bekannter 
Weise durch gesonderte Abdeckteile aus Leichtmetall 
Oder Kunststoff abgedeckt sein, wobei die Abdeckteile 
durch Schrauben und/oder durch SchweiBen und/oder 
durch Kleben befestigt sind. 

Die Ausschnitte fur die Turoffnungen sowie fur die 
Radhauser haben vorzugsweise jeweils an Fahrzeugin- 
nenseite und FahrzeugauBenseite einen unterschiedli- 
chen Verlauf, wobei sich der auBere Verlauf nach 
Gesichtspunkten des Fahrzeugdesigns und der innere 
Verlauf nach Gesichtspunkten optimaler Anpassung der 
Nachbarteile orientiert . 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind nachste- 
hend anhand von Zeichnungen naher beschrieben. Es 
zeigen: 



die wesentlichen tragenden Elemente einer 
erfindungsgemSBen Karosserie in einer 
Explosivdarstellung unter Einbeziehung 
eines Front- sowie eines Heckmoduls eines 
Kraftfahrzeuges; 

eine Karosseriesektion, bestehend aus den 
in FahrzeuglSngsrichtung verlaufenden sei- 
tenbildenden StrangpreBprofilen sowie den 
quer zur Fahrzeugiangsrichtung verlaufen- 
den eine Bodenanlage bildenden Strang- 
preBprofilen in perspektivischer Ansicht; 

eine Bodenanlage mit angesetzten Langs- 
schwellern in perspektivischer Darstellung; 

den Abschnitt eines Langsschwellers; 

einen Langsschweller sowie ein seitenbil- 
dendes StrangpreBprofil im Schnitt beim 
Zusammenfugen; 
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Fig. 6 eine Karosseriesektion mil einem Hinterrad- 
ausschnitt und einer VerWeidung des Rad- 
hauses; 

Fig. 7 das Profil eines Langsschwellers; 

Fig. 8 das Profil eines einteiligen seitenbildenden 
StrangpreGprofils; 

Fig. 9 das Profil eines zwerteiligen seitenbilden- 
den StrangpreGprofils; 

Fig. 10 das Profil eines zwerteiligen seitenbilden- 
den StrangpreGprofils in einer anderen Auf- 
teilung; 

Fig. 11 die Seitenwand einer erfindungsgemaGen 
Karosserie; 

Fig. 12 die fahrzeugauGere Ansicht seitenbildender 
StrangpreGprofile mit der auGen sichtbaren 
Trennkante eines TOrausschnittes; 

Fig. 13 die seitenbildenden StrangpreGprofile nach 
Figur 12 vom Fahrzeuginneren gesehen mit 
einem gegenuber auGen abweichenden 
Trennkantenverlauf; 

Fig. 14 eine Verbindungsstelle zwischen zwei 
StrangpreGprofilen. 

Ein Karosseriekorper wird beidseitig von seitenbild- 
enden StrangpreGprofilen 1 gebildet, welche den 
Bereich der in Fahrzeugiangsrichtung verlaufenden 
Bodenschweller 2 sowie die Seitenwand e 3 umfassen. 
Im Bereich der Bodenschweller 2 sind die seitenbilden- 
den StrangpreGprofile 1 mit quer zur Fahrtrichtung des 
Fahrzeuges verlaufenden StrangpreGprofilen 4 verbun- 
den, die so eine Bodenanlage 5 zwischen den seiten- 
bildenden StrangpreGprofilen 1 bilden. Damit erzeugen 
die seitenbildenden StrangpreGprofile 1 zusammen mit 
den die Bodenanlage 5 bildenden StrangpreGprofilen 4 
ein im Querschnitt U-formiges Gebilde, welches sowohl 
an seiner vorderen Kante 6 als auch an seiner hinteren 
Kante 7 so beschnrtten ist, daG die Konturen eines 
Frontmoduls 8 bzw. eines Heckmoduls 9 paGgerecht 
angefugt werden konnen. Die Bodenanlage 5 ist von 
der Seite des Frontmoduls 8 her mit einem Ausschnitt 

10 versehen, welcher durch eine bodenbildenden Teil 

1 1 des Frontmoduls 8 im zusammengebauten Zustand 
abgedeckt wird. In die Seitenwande 3 sind TO roff nun- 
gen 12 eingebracht Wie Figur 12 und 13 zeigen, kann 
die innere Beschnittkante 13 der Turoffnung 12 einen 
anderen Verlauf haben, als die SuGere Beschnittkante 
14, so daG eine in die TQroffnung 12 eingesetzte TOr 15 
mit vorteilhaft angebrachten Turdichtungen versehen 
werden kann. Als TOr 15 bietet sich der ausgeschnit- 
tene Teil aus der Seitenwand 3 an. Auf die oberen Kan- 
ten der Seitenwande 3 im Bereich der Gurtellinie 16 der 



Karosserie sind die Saulen 17, 18 und 19 aufgesetzt, 
welche einen Dachrahmen 20 tragen. Die Saulen 17, 
18, 19 konnen aus einem gebogenen extrudierten Profil 
Oder aus einem Leichtmetall-GuGteil Oder einem Metall- 

5 Umformteil bestehen. Der Dachrahmen 20 setzt sich 
zusammen aus gebogenen extrudierten Profilen, die 
mit den Saulen 17, 18, 19 verbunden sind. 

Wie Figur 3 zeigt, ist die Bodenanlage 5 aus meh- 
reren StrangpreGprofilen 4, 4', 4", 4"', 4'"' unterschiedli- 

10 chen Querschnittes zusammengesetzt. Damit gelingt 
es auf einfache Weise, auch komplizierte Veriaufe der 
Bodenanlage 5 in Fahrzeugiangsrichtung auszufuhren. 
Figur 4 zeigt einen Abschnitt eines Bodenschwellers 2 
mit einer Nut 21 zur Aufnahme von StrangpreGprofilen 

is 4, welche die Bodenanlage 5 bilden und mit Einfrasun- 
gen 22 zur Fixierung und Langenzuordnung dieser 
StrangpreGprofile 4 versehen sind. Eine weitere Nut 23 
nimmt die seitenbildenden StrangpreGprofile 1 auf, wel- 
che durch Einfrasungen 24 in der Lange f ixiert sind. 

20 Ebenso wie die Bodenanlage 5 aus mehreren 
StrangpreGprofilen 4 zusammengesetzt ist, konnen 
auch die Seitenwande 3 aus mehreren StrangpreGpro- 
filen 1 zusammengesetzt sein. Dabei besteht eine Tei- 
lung sowohl im Querschnitt als auch im Langsverlauf. 

25 Figur 8 zeigt ein einteiiiges seitenbildendes StrangpreG- 
profil 1 . Figur 9 zeigt Zwei seitenbildende StrangpreG- 
profile V und 1", die im Querschnitt in der Ebene der 
Seitenwand 3 getrennt sind. Figur 10 zeigt zwei seiten- 
bildende StrangpreGprofile V" und 1"", welche senk- 

30 recht zur Ebene der Seitenwand 3 in ihrem Querschnitt 
getrennt sind. Die Trennung der seitenbildenden 
StrangpreGprofile 1 in ihrem Langsverlauf wird beispiel- 
haft an einer Seitenwand 3 verdeutlicht. Dabei ist die 
Seitenwand 3, wie Figur 11 zeigt, Ober ihre Lange zwar 

35 aus im auGeren Querschnitt gleichen StrangpreGprofi- 
len 1 gebildet, die jedoch uber bestimmte Langenab- 
schnitte im Inneren unterschiedlichen Querschnitt 
aufweisen. Diese unterschiedlichen Querschnitte sind 
auf die spezifischen Anforderungen angepaGt. So kann 

40 z. B. der Seitenwandbereich 31 vor der TOr 15 aus 
einem einteiligen StrangpreGprofil 1 (Figur 8) bestehen. 
In der Fortsetzung der Seitenwand 3 durch die Tur 15 
konnen StrangpreGprofile 1* und 1" (Figur 9) Verwen- 
dung finden, wobei das StrangpreGprofil V als Turin- 

45 nenteil ausgebildet ist und als Trager der im 
TOrinnenraum anzuordnenden Aggregate besonders 
gestaltet ist, wahrend das StrangpreGprofil 1 " als Turau- 
Genteil mit dem TOrinnenteil verschraubt die TOrfiache 
nach auGen abschlieGt. Der Seitenwandbereich 32 wird 

so gebildet von StrangpreGprofilen 1"* und 1**" (Figur 10), 
bei denen bereits ein Raum 33 zur Bildung eines hinte- 
ren Radhauses vorgesehen ist. 

Figur 5 zeigt eine AusfOhrungsvariante. wie eine 
Seitenwand 3 mit einem Bodenschweller 2 formschlus- 

55 sig verbunden werden kann, wobei die Verbindungsstel- 
len an der Nut 23 sowie einer Formnut 25 vorteilhaft als 
Klebverbindungen ausgefuhrt werden. 

Figur 6 zeigt eine Bodenanlage 5 und die sie seit- 
lich begrenzenden Bodenschweller 2 mit aufgesetzten 
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Seitenwanden 3, in welch e die Radausschnitte fur die 
hinteren Rader eingebracht sind. Ein Abdeckteil 30, das 
wahlweise als metallisches Formteil oder als Kunststoff- 
teil ausgefuhrtsein kann, bildetdie Innenseite des Rad- 
hauses. Das Abdeckteil 30 kann durch Kleben, 
SchweiBen oder Schrauben mit den benachbarten Tei- 
len verbunden sein. 

Figur 14 zeigt eine Verbindungsstelle zweier langs 
aneinanderliegender StrangpreBprofile 1 bzw. 4. Durch 
die beim Strangpressen eingeformten Schwalben- 
schwanzprofile 26 entlang der Rander 27 kfinnen an 
sich bekannte Verbindungselemente 28 eingesetzt wer- 
den, welche beim Aufspreizen durch eine Spannhulse 
29 die beiden StrangpreBprofile 1 bzw. 4 gegeneinan- 
der Ziehen. 

Mit einer Karosserie nach der vorliegenden Erfin- 
dung kOnnen die Vorteile durch die Verwendung von 
StrangpreBprofilen, namlich die weitestgehend festig- 
keitsgerechte Vorverlegung von Bauteilen, wie z. B. die 
Integration von Turseitenversteifungen, und die Vorbe- 
reitung einer effektiven Montage, wie z. B. das Anfor- 
men von PaBnuten, verbunden werden mit einer relativ 
freien Formgebung der Karosserie. Indem die Boden- 
anlage 5 aus StrangpreBprofilen 4 gebiidet ist, die quer 
zu den seitenbiidenden StrangpreBprofilen 1 angeord- 
net sind, kann die Bodenantage 5 den technischen 
Anforderungen besser angeglichen werden als bei 
einer Bauweise, bei welcher auch eine Bodenanlage 
aus langsverlaufenden StrangpreBprofilen gebiidet ist. 
Die langenbezogene Aufteilung der seitenbiidenden 
StrangpreBprofile 1 ermdglicht sowohl eine festigkeits- 
gerechte Anpassung der StrangpreBprofile 1 als auch 
eine Anpassung der Gestaltung auf die Verhaltnisse, 
wie sie sich durch die unterschiedlichen technischen 
Anforderungen, z. B. am Vorderteil einer Seitenwand, 
im Turbereich oder am Hinterteil einer Seitenwand 
ergeben. Da damit eine Aufteilung der seitenbiidenden 
StrangpreBprofile 1 auch in ihrer Langsrichtung partiell 
moglich ist, kOnnen z. B. die Turen aus Innen- und 
AuBenschale getrennt gefertigt werden. Auch kOnnen 
aus Fertigungsgrunden grOBere Profilquerschnitte in 
mehrere kleine Querschnitte partiell aufgeteilt werden. 
Durch Aufsetzen der Saulen 17, 18 und 19 in Verbin- 
dung mit einem Dachrahmen 20 auf die seitenbiidenden 
StrangpreBprofile 1 in H6he der Gurtellinie 16 des Fahr- 
zeuges kann die Linienfuhrung der Karosserie freier 
erfolgen, indem auch geschwungene Linien uber die 
gesamte Seitenansicht der Karosserie realisiert werden 
konnen. 

Patentanspruche 

1. Karosserie fur Kraftfahrzeuge, bei der strangge- 
preBte Leichmetallprof ile als tragende und karosse- 
riewandbildende Elemente dienen, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Karosseriekftrper seitlich 
im Bereich der Bodenschweller (2) bis zur Gurtelli- 
nie (16) von in Fahrzeuglangsrichtung verlaufenden 
StrangpreBprofilen (1) gebiidet ist, eine Bodenan- 



lage (5) im wesentfichen von quer zur Fahrtrichtung 
verlaufenden StrangpreBprofilen (4) gebiidet ist, 
welche mit den seitenbiidenden StrangpreBprofilen 
(1) im Bereich der Bodenschweller (2) verbunden 

5 sind, oberhalb der Gurtellinie (16) der Karosserie 

auf die seitenbiidenden StrangpreBprofile (1) ein 
durch Saulen (17, 18. 19) getragener Dachrahmen 
(20) aus gebogenen Prof il en aufgesetzt ist und in 
an sich bekannter Weise die TurSffnungen (12) aus 

10 den seitenbiidenden StrangpreBprofilen (1) 
geschnitten sind, an einer vorderen Kante (6) und 
einer hinteren Kante (7) eine Kontur zum Einpas- 
sen eines Frontmoduls (8) und eines Heckmoduls 
(9) gebiidet ist und der Dachbereich uber den 

is Dachrahmen (20) durch verformte Teile verkleidet 
ist, wobei die oberhalb des Bodenschwellers (2) 
angeordneten seitenbiidenden StrangpreBprofile 
(1) in ihrer Lange unterteilt und mit spezifischen fur 
ihren Langenbereich angepaBten Querschnitten 

20 versehen sind. 

2. Karosserie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bodenanlage (5) mit Ausschnit- 
ten (10) versehen ist, die von bodenbildenden 
25 Teilen (1 1 ) des Frontmoduls (8) und/oder des Heck- 
moduls (9) ausgefullt sind, wobei die bodenbilden- 
den Teile (11) mit der Bodenanlage (5) verbunden 
sind. 

30 3. Karosserie nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindung der Strang- 
preBprofile (1 ; 4) miteinander in ihrer Langsrichtung 
in an sich bekannter Weise durch angeformte 
Fugekanten (Nut 23; Formnut 25; Schwalben- 

35 schwanzprofil 26), die ineinandergreifen und eine 
formschlussige Verbindung darstellen, gebiidet ist. 

4. Karosserie nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindung von senk- 

40 recht bzw. in stumpfen Winkeln zueinander verlau- 
fenden StrangpreBprofile (1 ; 4) in an sich bekannter 
Weise durch am endseitigen Beschnitt des einen 
StrangpreBprofils (4) gebildete Zapfen und durch 
entsprechende Offnungen und Einfrasungen (22) 

45 im Verlauf des anderen StrangpreBprofils (1) unter 
Benutzung von Spannelementen und/oder 
SchweiBverfahren und/oder Klebeverfahren gebii- 
det ist. 

so 5. Karosserie nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB endseitige Beschnittkanten 
sowie Ausschnittkanten an Turoffnungen (12), Rad- 
hausern oder dgl. in an sich bekannter Weise durch 
gesonderte Abdeckteile (30) aus Metall oder Kunst- 

55 stoff abgedeckt sind, wobei die Abdeckteile (30) 
durch Schrauben und/oder SchweiBen und/oder 
Kleben befestigt sind. 
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6. Karosserie nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschnittkanten (14, 15) 
der Turoffnungen (12) sowie der Ausschnitte fur 
Radhauser an Fahrzeuginnenseite und Fahrzeug- 
auRenseite unterschiedliche Verlaufe aufweisen. 

Claims 

1. Body for motor vehicles, in which extruded light 
metal profiles serve as supporting and body panel- 
formin g elements, characterised in that a body is 
formed laterally in the region of the floor sills (2) as 
far as the waistline (16) by extruded profiles (1) 
extending in the longitudinal direction of the vehicle, 
a floor assembly (5) is formed essentially by 
extruded profiles (4) which extend transversely to 
the direction of travel and which are connected to 
the side-forming extruded profiles (1) in the region 
of the floor sills (2), above the waistline (16) of the 
body on the side-forming extruded profiles (1) is 
mounted a roof frame (20) consisting of curved pro- 
files and supported by pillars (17, 18. 19), and in a 
manner known in the art the door openings (1 2) are 
cut out of the side-forming extruded profiles (1), at a 
front edge (6) and a rear edge (7) is formed a con- 
tour for fitting a front module (8) and a rear module 
(9). and the roof region over the roof frame (20) is 
covered by shaped portions, wherein the side-form- 
ing extruded profiles (1) arranged above the floor 
sill (2) are divided in their length and provided with 
specific cross-sections adapted to their length 
range. 

2. Body according to claim 1 , characterised in that the 
floor assembly (5) is provided with cut-outs (10) 
which are filled by floor-forming portions (1 1 ) of the 
front module (8) and/or of the rear module (9), 
wherein the floor-forming portions (11) are con- 
nected to the floor assembly (5). 

3. Body according to claims 1 and 2, characterised in 
that the connection of the extruded profiles (1 ; 4) to 
each other in their longitudinal direction in a manner 
known in the art is formed by integrally formed join- 
ing edges (groove 23; shaped groove 25; dovetail 
profile 26) which interlock and form a form-locking 
connection. 

4. Body according to claims 1 to 3, characterised in 
that the connection of extruded profiles (1 ; 4) exten- 
din g perpendicularly or at obtuse angles to each 
other in a manner known in the art is formed by ten- 
ons formed at the end cut of one extruded profile (4) 
and by corresponding openings and indentations 
(22) in the course of the other extruded profile (1), 
using clamping elements and/or welding methods 
and/or adhesive methods. 



5. Body according to claims 1 to 4, characterised in 
that end cut edges as well as cut-out edges at door 
openings (12), wheel housings or the like are cov- 
ered in a manner known in the art by separate cov- 

5 ering portions (30) made of metal or plastic, 

wherein the covering portions (30) are fixed by bolts 
and/or welding and/or adhesion. 

6. Body according to claims 1 to 5, characterised in 
10 that the cut edges (14, 15) of the door openings 

(1 2) as well as of the cut-outs for wheel housings on 
the inside of the vehicle and the outside of the vehi- 
cle have different shapes. 

is Revendications 

1 . Carrosserie pour vehicule automobile dans laquelle 
des profiles extrudes en alliage leger sont utilises 
comme elements porteurs et elements de parois de 

20 carrosserie, caracteris6 par le fait qu'un corps de 
carrosserie est form 6 lateralement, dans la region 
des longerons (2) jusqu'a la ceinture (16), de profi- 
les (1 ) extrudes qui s'etendent dans la direction lon- 
gitudtnale du vehicule, qu'un plancher (5) est forme 

25 de profiles (4) extrudes qui s'etendent essentielle- 
ment transversalement a la direction de deplace- 
ment et sont lies aux profiles (1) extrudes formant 
les cotes dans la region des longerons (2), qu'un 
cadre de toit (20) forme de profiles cintres et sup- 

30 porte par des montants (17, 18, 19) est place sur 
les profiles (1) extrudes formant les c6tes, au-des- 
sus de la ceinture (16), que les ouvertures de por- 
tes (12) sont decoupees de maniere connue en soi 
dans les profiles (1) extrudes formant les cotes, 

35 qu'une decoupe pour recevoir un module d'avant 
(8) et un module d'arriere (9) est amenagee dans 
un bord avant (6) et dans un bord arriere (7) et que 
la zone de toit, sur le cadre de tort (20) est habillee 
au moyen d'elements fagonnes. les profiles (1) 

40 extrudes formant les cdtes qui sont disposes au- 
dessus des longerons (2) etant subdi vises dans le 
sens de la longueur et dotes de sections transver- 
sales specifiques adaptees a la portion de lon- 
gueur. 

45 

2. Carrosserie selon la revendication 1 , caracterisee 
par le fait que le plancher (5) est pourvu de decou- 
pes (10) qui sont comblees par des parties (11) for- 
mant fond du module d'avant (8) et/ou du module 

so d'arriere (9), les parties formant fond (11) etant 
reliees au plancher (5). 

3. Carrosserie selon les revendications 1 et 2, carac- 
terisee par le fait que la liaison entre les profiles (1 ; 

55 4) extrudes, dans le sens de leur longueur, est rea- 
lisee de maniere connue en soi par des bords 
d'assemblage integres (rainure 23; rainure profilee 
25; profil en queue d'aronde 26) qui s'engagent les 
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uns dans les autres et torment une liaison par obs- 
tacle. 

4. Carrosserie selon les revendications 1 a 3, caracte- 
risee par le fait que la liaison entre des profiles (1 ; s 
4) extrudes formant entre eux un angle droit ou un 
angle obtus est realisee de maniere connue en soi 

a I'aide de tourillons formes au niveau de la coupe 
d'extremit6 de I'un des profiles (4) et d'ouvertures 
ou de decoupes (22) dans I'autre profile (1 ) extrude 10 
en utilisant des elements de serrage et/ou en appli- 
quant des procedes de soudage et/ou des prece- 
des de collage. 

5. Carrosserie selon les revendications 1 a 4, caracte- 75 
risee par le fait que les bords de coupe aux extremi- 

tes et les bords des decoupes d'ouvertures de 
porte (12), de passages de roues et autres sont 
masques de maniere connues en soi par des ele- 
ments de couverture (30) en m6tal ou en matiere 20 
plastique, les elements de couverture (30) etant 
fixes par des vis et/ou par soudage et/ou par col- 
lage. 

6. Carrosserie selon les revendications 1 a 5, caracte- 25 
risee par le fait que les bords de coupe (1 4, 1 5) des 
ouvertures de porte (1 2) ainsi que des decoupes de 
passages de roues ont des traces differents cdte 
interieur et cdte exterieur du vehicule. 

30 



35 



40 



45 



50 



55 



6 




8 



Fig.3 
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